PUB-NO: 



EP000405164A2 



DOCUMENT- IDENTIFIER : 
TITLE: 

PUBN-DATE: 



EP 405164 A2 

Installation and method for making coated flat pieces, 
in particular flat metal sheets. 

January 2, 1991 



I NVENf OR - I NFORMAT I ON : 
NAME 

BERKMANN, ADOLF 
HELLKUHL, LUDGER 
SCHUMACHER, FERDINAND 



COUNTRY 

DE 

DE 

DE 



ASSIGNEE - INFORMATION : 
NAME 

COLUMBUS SYSTEM PATENT AG 



COUNTRY 
CH 



APPL-NO: 
APPL-DATE: 



EP90110253 
May 30, 1990 



PRIORITY-DATA: DE03917693A { May 31, 1989) 
INT-CL (IPC) : B05B013/00 
EUR-CL (EPC) : B05B013/00 



ABSTRACT : 

The invention relates to an installation for making powder-coated flat 
components, in particular flat sheet metal components. In its overall 
structure, the installation consists of a charging station (1) , a pretreatment 
station (4) with a cleaning and pretreatment zone of a drying station (9) , a 
cooling station (13), a powder- coating station (15), a lock station (17), a 
drying station (18) for curing the powder coating, a further cooling station 
(19) and a delivery station (20) for the components treated in this 
installation. With this installation, flat components, in particular flat 
sheet metal components for equipment, vehicle bodies or the like, can be 
provided with a powder coating after being cut to size, before they are then 
subsequently fed to the further shaping process for ultimate shaping depending 
on the type of components. Furthermore, it is possible with this installation 
to apply a layer of powder to the flat sheet metal components in an additional 
coating stage (21) which follows the powder coating, said layer of powder 
serving as a lubricant aid for the subsequent shaping process. 
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0 Aniage und Verfahren zur Herstellung von pulverbeschicheten, flachen Teilen, Insbesondere 
fiachen Blechtefien. 



@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Aniage zur chen Blecliteile aufzubringen. 

Herstellung von pulverbeschichteten, flaclien Telien, 

Insbesondere von fiachen Blechteilen. In ihrem Ge- 

samtaufbau besteht die Aniage aus einer AufgalDe- 

station (1), einer Vorbehandlungsstation (4) mit einer 

Reinigungs- und Vorbehandlungszone einer Troclc- 

nungsstation (9). einer KUiiistation (13). einer Pulver- 

beschichtungsstation (15), einer Schleusenstation 

(17), einer Trocl<enstatlon (18) fur das Ausharten der 
^ Pulverbeschlchtung, einer welteren Kuhlstation (19) 
^ und einer Abgabestation (20) fur die auf dieser Anla- 
^ ge behandelten Telle. Mit dieser Aniage l<onnen 
CO flache Teile, insbesondere flaclne Blechteile fOr Ge- 
^ rSte, Karosserien oder dgi. nach ilirenn Zuschnitt mit 

einer Pulverbesciilchtung versehen werden, bevor 
O sie dann anschlieJSend dem weiteren Verformungs- 
^ prozeiS f(jr die endgGltige Formgebung je nacli Art 
O der Teile zug fUrt werden. Weiterliin ist es mit die- 
^ set Aniage mSglich, in ein r der Pulverbeschlchtung 
2j nachfolgenden, zusStzlichen Beschichtungsstufe (21) 

einen als Gleithilfe fOr den nachfolgenden Verfor- 

mungsprozeB dienenden Pulverauftrag auf die fia- 
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ANLAGE UND VERFAHREN ZUR HERStELLUNG VON PULVERBESCHICHTETEN. FLACHEN TEILEN, INSBE- 

SONDERE FLACHEN BLECHTEILEN 



Die Erfindung betrifft eine Aniage zur Herstel- 
lung von pulverbeschichteten, flachen Teilen, ins- 
besondere von flachen Blechtelten mit elner 
Aufgabe- und einer Abgabestatlon fOr die Teile mit 
mindestens einer Vorbehandlungs-. Trocknungs-, 
KOhl-. Pulverbeschichtungs- und Aushartungssta- 
tion, wobel die Teile mittels einer Transportvorrich- 
tung durch die Beiiandlungstationen transportiert 
werden und wobei die Telle naclieinander in diesen 
Beliandiungsstationen den notwendigen Behand- 
lungsprozessen ausgesetzt werden. Weiteriiin be- 
zieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zur Her- 
stellung von puiverbeschichteten Bleciiteiien fOr 
Gerate; Karosserien Oder dgl. unter Verwendung 
einer erfindungsgem3/3en Aniage. 

In der biechverarbeitenden Industrie, insbeson- 
dere in der Hausgerate-lndustrie, werden heute un- 
terschiediiche Herstellungs- und Besciiichtungsver- 
fahren fOr die Gerate- und Teiiefertigung angewen- 
det. Einen hohen Qualitatsanspruchi hinsichtiich der 
Oberfiache erfUllt dabei das Ennaillieren. Bereits 
verformte Teile bzw. fertige Geliauseteiie werden in 
einem metirere Stufen umfassenden Verformungs- 
und Besciiiciitungsproze3 beiiandelt Nachteile des 
Emaiiiierverfahrens werden darin gesehen, 6aB 
Mafiabweichungen infolge der hohen Elnbrenntem- 
peratur Probleme hervorrufen kSnnen, dafi ein ho- 
her und kostenintensiver Vorbehandlungsaufwand 
fUr den Emailauftrag in Kauf genommen werden 
mufi und da5 fur die Emaillierung ein hoher Ener- 
gieeinsatz erforderlich ist 

Bne weitere gebrauchllche Beschichtungsme- 
thode ist das NaBIackieren nnit einem losungsmit- 
telhaitigen Lack. Als wesenflicher Nachtell dieser 
Beschichtungsart werden immer hSufiger die um- 
weltbelastenden Aspekte, hervorgerufen durch die 
im Lack enthaltenen Losungsmittel, genannt. Wei- 
terhin geniigt eine naiSlackierte Oberfiache qualita- 
tiv nicht besonderen Anspruchen. 

Ferner Ist man auch bereits dazu Qbergegan- 
gen. von einem fertigbeschichteten Goil zu fertigen. 
Hier ergibt sich jedoch der Nachteii, daJ3 zum Teil 
keine Kantenbeschichtung erfolgt und da/J durch 
die Schnittkanten eine erhohte Unfallgefahr in der 
Handhabung entsteht 

Daneben hat In der Gerate-lndustrie das Prin- 
zlp der elektrostatischen Pulverbeschichtung fOr 
Blech- und Fertigteile Anwendung gefunden. Der 
Vorteil des organischen Pulvers als Beschichtungs- 
materiai besteht insbesonder In der wirtschaftii- 
chen und umweltfreundlichen Anwendung. Weiter- 
hin ist es auch in geeignet r Weise moglich, fertig 
beschichtete Telle nachtragiich zu verformen. Da- 
durch werden einfache und fl xible Hersteilungsab- 



laufe mogiich. 

In der DE-Zeitschrift " Metal loberflache", 1975, 
Heft 1 , Seite 24, ist eine Puiverbeschichtungsanla- 
ge fOr Blechteile beschrleben, bei der die zu be- 

5 schichtenden Bleche mittels eines Hangeforderers 
vertikai hangend durch die Aniage befordert wer- 
den. Diese Aniage besteht dabei aus einer 
Aufgabe-, Entfettungs-. Trocknungs-, 

Beschichtungs- und Abgabestation. Nachteilig ist 

10 es bei einer derart aufgebauten Aniage, dal3 die 
Transportvorrichtung nur einen Durchlauf der Teile 
in hangendem Zustand gestattet. Dadurch wird die 
Automatisierung des Herstellungsprozesses, insbe- 
sondere bei der Auf- und Abgabe erschwert. Wei- 

75 terhin mu/3 die Aniage in ihrer Hohe entsprechend 
ausgelegt sein, wodurch insgesamt ein kompakter 
Aufbau nicht erreicht werden kann. 

Der Nachteii bei den bislang bekanntgeworde- 
nen Aniagen und Verfahren fOr die Pulverbeschich- 

20 tung besteht darin, dad Deckschichten teilweise nur 
mit geringerer Qualitat erhSltllch sind und da^ die 
Verarbeitung des Pulvers Schwierigkeiten bereiten 
kann, um kontinuierlich gute und gleichmSflige Be- 
schichtungen zu erreichen. Weiterhin ist meist ein 

25 hoher aniagebedingter Aufwand notwendig, der in 
der Rege! immer eine UmrOstung auf ein komplett 
neues System erfordert. Aui3erdem mGssen zum 
Teil sperrige Teile nach der Verformung gehand- 
habt werden, die natOrlich auch einen erhdhten 

30 Raumbedarf fOr die Korpuslackierung erfordem. 
Die bekannten Probleme mit Faradayschen KSfigen 
und ungleichmaBiger Beschichtung mOssen eben- 
falls in Kauf genommen werden. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine 

35 Aniage der eingangs genannten Art zu schaffen, 
mit der man bei wirtschaftlichem Aufwand ein qua- 
iitativ hochwertiges OberflSchenfinish der Pulverbe- 
schichtung erzielen kann. Weiterhin soli ein Verfah- 
ren zur Herstellung von puiverbeschichteten Blech- 

40 teilen anwendbar sein, welches den anlagema^igen 
Aufwand verringert und den HersteliungsprozeiJ 
insgesamt rationeli und automatisierbar gestalten 

mt 

Die Losung dieser Aufgabe wird durch eine 
45 Aniage gemSiS Anspruch 1 erzielt. Ein erfindungs- 
gemS/J ausgestaltetes Verfahren zur Herstellung 
von puiverbeschichteten Teilen ergibt sich aus An- 
spruch 28. Zweckmai3ige Weiterbildungen und 
Ausgestattung n der Erfindung ergeben sich aus 
50 den abhangigen UnteransprQchen. 

Durch eine erfindungsgemafi aufg baute Ania- 
ge erhSlt man ein Beschichtungssystem, bei dem 
die zu behandelnden Teile im liegenden Zustand 
automatisch die fQr die Pulverbeschichtung erfor- 
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derlichen Behandlungsstation n durchlauf n kQn- 
nen. Dabel sind die Behandlungsstation n in ihrer 
Gesamtheit effektiv aufeinander abgestimmt und inn 
inzelnen enthSIt jode Belnandlungsstation wirksa- 
me Vorrichtungen, die einen zOgigen und schneilen 
Durchlauf des Tells ermoglichen. 

Die durch die Erflndung erzielbaren Vorteile 
llegen weiterhin insbesondere in der wirtschaftli- 
chen und unDweltfreundlichen Anwendung der Pul- 
verbeschichtung, wobel eine Beschichtungsanlage 
mit einem geringen Aufwand. einer einfachen Vor- 
behandlung und einem automatisierten Herstei- 
lungsablauf auch in bereits bestehenden Ferti- 
gungsiinien zum Einsatz kommen kann. 

Durch nnehrere verfahrensmaiSige und anlagen- 
madige Verbesserungen in den einzelnen Behand- 
tungsstationen erhalt man ein beschichtetes Biech- 
teil mit einer qualitativ hochwertigen Oberflachen- 
gute, einem wirksamen Kantenschutz und aufier- 
dem eine gleichmaflige Schichtdicke. 

Mit der erfindungsgemaB ausgebildeten Pulver- 
beschichtungsstation wlrd zudem der Vorteil erzielt, 
daB neben der eigentlichen Teiiebeschichtung auch 
die Beschichtung eines als Gleit- und Ziehhiife 
dienenden Belages fur die spateren Verformungs- 
prozesse durchgefQhrt werden kann. Durch die Bll- 
dung einer Zwischenstation innerhalb der Pulverbe- 
schichtungsstation erhalt man eine vorteilhafte 
Trennung zwischen dem Beschichtungsprozefi In 
der Beschichtungsstation fur den eigentlichen Put* 
verauftrag und dem der Glelthilfebeschichtung. Au- 
fierdem wird Ober flexible und anschllefibare Luft- 
leitungselemente sowie Qber steckbare Verbindun- 
gen der Gbrigen Versorgungsleitungen die Mogllch- 
keit geschaffen, dafi die Pulverbeschichtungsstatio- 
nen 2. B. bei einem Farbwechsel In einfacher Wei- 
se aus der Unie herausfahrbar und auswechselbar 
ausgebildet sind. 

Durch die besondere Ausbildung des Trans- 
portbandes aus eiektrisch leitfahigem Material er- 
halt man den Vorteil. das zu behandetnde Blechteil 
ohne Schleifkontakte und dgl. in das elektrostati- 
sche System der Pulverbeschichtung einzubringen. 
Man kann hier eine sichere und pennanente Er- 
dung herstellen, Kondensatorenaufladungen wer- 
den in einfacher Weise vermieden. 

Die besondere Ausbildung der Pistolenanord- 
nung der Pulverpistolen sorgt fur einen gleichmaBi- 
gen und flexibel einstellbaren Beschichtungsauf- 
trag. 

Die geschlckte Ausbildung der Walzenpaare in 
der Vorbehandlungsstation und der DQsensatze in 
den Trocknungs-und KQhIstationen erlauben Ine 
einfache Zuganglichkeit fur Reinigungs- und War- 
tungsarbeiten. 

Weiterhin ergeben sich noch zahlreiche Vort i- 
ie im Detail aus der nachfoldenden Beschrelbung 
der AusfUhrungsbeispiele der Erfindung, welche in 



den Z ichnungen schematisch dargest lit sind und 
nachst hend naher eriautert werd n. Es zeigen: 
Figur 1 in v reinfacht r, perspektivischer Ansicht 
eine Pulverbeschichtungsanlage mit alien Be- 
6 handlungstationen von der Aufgabe- bis zur Ab- 
gabestation im grundsStzlichen Aufbau, 
Rgur 2 eine weitere Aufbauform gemSB Rgur 1, 
wobei die einzelnen Behandiungsstationen im 
Detail weltergebildet sind, 
70 Figur 3 den Teil der Pulverbeschichtungsstatton 
von der Seite im Schnitt, in dem der Pulverauf- 
trag ftJr die Gleithilfe erfolgt, 
Figur 4 den Teil der Pulverbeschichtungsanlage 
gemafi Rgur 3 in der Vorderansicht, 
76 Rgur 5 die schematische Prinzipskizze -der Pi- 
stolenanordnung fUr die Pulver^eschichtungssta- 
tion in vereinfachter Form, 
Rgur 6 in einem Auszug die Ausbildung der 
Transportwelie fOr die Gleithilfe-Beschichtungs- 
20 station. 

In der Zeichnung gemafi Figur 1 ist eine Pul- 
verbeschichtungsanlage in ihrem gesamten, grund- 
satzllchen Aufbau dargestellt. Darin ist die Aufga- 
bestation mit (1) bezeichnet. Hier werden die in 
25 einer Presse gestanzten und zugeschnittenen 
Blechteile (2) in Form von Platinen stapeiweise 
zugefuhrt. in der Aufgabestation (1) ist eine nicht 
naher gezeigte Entstapelungs- und Aufgabevorrich-* 
tung integriert. durch die die zu behandeinden 
30 Blechteile (2) entstapelt und auf die Transportvor- 
richtung (3) der Aniage liegend und mit entspre- 
chendem Abstand aufgelegt werden. Ober eine Ob- 
jekterkennung werden der zentralen Steuereinrich- 
tung der Aniage die notwendigen Daten Obermittelt. 
36 damit das Blechteil automatisch den vorbestimm- 
ten Behandiungen unterworfen wird und fertig be- 
schlchtet die Aniage verlassen kann. Weiterhin 
sorgt eine Folgeabstands-Oberwachung fUr die Ein- 
haltung der notwendigen Abstande zwischen den 
40 Teilen. Spezielle Regel-und Steuerungseinrichtun- 
gen sorgen fUr eine genaue Flucht-und Mittenzen- 
trierung. 

Ober die Transportvorrichtung (3) der Aniage 
gelangt das Blechteil (2) In eine Vorbehandlungs- 

45 station (4). Die Vorbehandlungsstation (4) enthalt 
eine Relnigungsstufe (5), die ein Oder mehrere 
mechanlsche Abtragvorrichtungen (6) ftir an dem 
Blech anhaftende Flussigkeiten, Fett. 0I» Schmutz 
Oder dgl. aufweist. Weiterhin konnen in der Reini- 

50 gungsstufe ein Oder mehrere chemische Waschstu- 
fen vorgesehen werden, in denen die Blechteile (2) 
mit entsprechenden Flussigkeiten besprUht werden 
konnen. 

In der dargestellten AusfGhrungsform ist am 
65 Anfang der Vorb handlungsstation (4) eine mecha- 
nlsche Abtragvorrichtung (6) angeordnet, die aus 
mehreren Waizen mit einem Spezialbeiag aus Tex- 
til und/oder Kunststoff best ht. Die Blechteile wer- 
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den zwischen zwei sich gegensinnig drehenden 
Walzen hindurchbefordert, wobei in der gezeigten 
Version zwei Waizenpaare hintereinander angeord- 
net sind. Durch diese sogenannten Textilwalzen 
werden die auf den Blechtellen (2) anhaftenden 
Ruckstande. wie Flussigkeit, Ol, Fett oder 
Scfimutz, mechaniscli entfernt Dadurch gelangt ein 
vorgereinigtes Blech (2) in die nachste Reinigungs- 
stufe, in der mitteis auf das Blecliteii gerichteter 
Spruhvorrichtungen unter Einsatz entsprechender 
Flut-. Wasch-oder ReinigungsflQssigkeiten in einer 
Oder mehreren Stufen ein Wasch- und Spulprozefl 
durchgefQIirt wlrd. Die dabei venwendete Wasch- 
bzw. SpQIflQssigkeit wird in einem Kreislauf gefGhrt, 
wobei entsprechende RIter bzw. Absclieider zwi- 
schengesclialtet werden. 

Zwischen den einzelnen Wasclistufen konnen 
weitere beschichtete Walzen angeordnet sein. urn 
die am Blecli anhaftenden Wasch- bzw. SpUlmitte!- 
reste abzutragen, wodurch eine Badverschleppung 
vermieden wird. Dabei konnen die Walzen einen 
gummlerten Belag bestimmter Harte aufweisen. 
Denkbar ware auch ein Belag aus Textil oder die 
Verwendung von BOrstenrollen. 

AnschlieBend wird das gereinigte Blech (2) in 
einer Vorbeschichtungs- bzw. Vorbehandlungsstufe 
(7) Im SprOhverfahren zwecks Metalivorbehandlung 
bzw. Haftvenmittlung behandelt. Hier kann das 
Blech chromatiert werden, mit einem organischen 
Primer beaufschlagt oder mit einer amorphen Hy- 
bridschicht versehen werden. 

Diese letzte Behandlungsstufe konnte jedoch 
entfalien, wenn als Ausgangsmaterial berelts ein 
entsprechend vorbehandeltes Blech zum Einsatz 
kommt. 

Am Ende und gegebenenfalls zwischen den 
Vorbehandlungsstufen (7) wird dann wieder Ober 
eine Walzenanordnung Uberschussige Russigkeit 
wie vorbeschrieben abgetragen. 

Dber die Luftanschlufistutzen (8) erfolgt die Ab- 
saugung von eventuell enstehenden Dampfen und 
ggfs. die Zuftihrung von Frischluft. 

Die aus der Vorbehandlungsstation (4) kom- 
menden Blechteile (2) werden anschlieflend in die 
Trocknungsstation (9) transportiert. Hier werden die 
vorbehandelten Blechteile (2) Qber eine Kontakt- 
und Konvektionstrocknungsvomchtung getrocknet. 

Am Anfang der Trocknungsstation (9) sind mit 
einem Spezialbelag versehene Textilwalzen (10) 
angeordnet Diese Textilwalzen (10) werden mitteis 
eines GebiSses mit HeiOluft angebiasen. Dadurch 
wird bereits eine intensive Vortrocknung des Blech- 
teiles (2) erreicht. Die Kontakttrocknung der Blech- 
teile kann aber auch Qber ein oder mehrer am 
Anfang der Trocknungsstation (9) angeordnet Me- 
tallwalzen oder Metallplatten erfolg n, die beheizt 
Oder mit warmer Luft beaufschlagt w rden. 

Die weitere Trocknung d s Bl chteils (2) ge- 



schieht dann durch entsprechende Konvektion der 
warmen Luft in der Trocknungsstation (9). FGr die 
notw ndige LuftzufUhrung wird dber d n AnschluO- 
stutzen (12) gesorgt. 

5 Nach erfolgter Trocknung gelangen die Blech- 

teile (2) in die Kuhlstation (13). Hier wird das 
Blechteil durch Luft- und/oder Kontaktkiihlung auf 
die notwendige Blechtemperatur fQr den Beschich- 
tungsvorgang heruntergekuhlt, Eine LuftzufUhrung 

70 bzw. Luftabfuhrung erfolgt uber den AnschluBstut- 
zen (14). 

Die so vorbehandelten Blechteile werden da- 
nach in die eigentliche Pulverbeschlchtungsstation 
(15) transportiert. Hier wird die Pulverbeschichtung 

75 mit entsprechenden Pistolen vorgenommen. In die- 
ser Station befinden sich Oblicherweise Bnrichtun- 
gen fUr die Pulverversorgung, den Pulverkreislauf, 
fur die Ruckgewinnung des an den Teilen vorbei- 
gehenden Pulvers und die Dosiermengensteuerung 

20 fOr die Pistolen. Weiterhin ist die Pulverbeschlch- 
tungsstation (15) mit Filtereinrichtungen fUr den 
Luftaustausch zur Umgebung versehen. 

In vorteilhafter Ausfiihrung enthalt die in der 
Gesamtanlage zentral angeordnete Pulverbeschich- 

25 tungsstatlon (15) auch die Regel- und Steuerein- 
richtung fUr den automatischen ProzeBablauf der 
gesamten Aniage in Form einer sog. Leitzentrale. 

Zweckma/Jigerweise wird die Pulverbeschlch- 
tungsstation (15) mit Wechseikabinen (16) ausgerO- 

30 stet, um bei einem Farbwechsel die Kabinen (16) 
austauschen zu konnen. Dadurch konnen sich koi- 
ne Problem e mit eventuellen Farbverschleppungen 
ergeben. Die Wechseikabinen (16) sind dabei aus- 
fahrbar ausgebildet, so dai3 ein schneller Kabinen- 

35 wechsel in einfacher Weise moglich wird. 

An Ihrem Eingang und Ausgang kann die Pul- 
verbeschlchtungsstation (15) mit einer Obergabe- 
einrichtung ausgestattet sein. die die Blechteile (2) 
auf ein anderes Fordersystem Obernimmt oder ab- 

40 gibt Dabei kann das in der Pulverbeschichtungsan- 
lage (15) zum Einsatz kommende Fordersystem 
uber entsprechende Einrichtungen verfQgen, die 
das Blechteil (2) in die optimale Lage fUr die Be- 
schichtung bringen konnen. 

45 Von der Puiverbeschichtungsstation (15) ge- 
langt das beschichtete Blechteil (2) in die Schleu- 
senstation (17), die man auch mit Kilmastation be- 
zeichnen konnte. Mit dieser Schleusenstation (17) 
soli eine temperaturmSBige und luftmaflige Tren- 

50 nung zur nachfolgenden Trocknungsstation (18) er- 
reicht werden. Weiterhin kann hier auch eine Ober- 
gabevorrichtung auf ein anderes Fordersystem vor- 
g sehen sein, welches der hoheren Temperatur in 
der Trocknungsstation (18) Rechnung tragt. 

55 In der Trocknungsstation (18) wird das mit Pul- 
V r beschichtete Blechteil in mehreren Zon n 
durch WSnmezufuhr dem AushSrtungsprozefi unter- 
zogen. Zu Beginn wlrd das Blechteil (2) Uber eine 
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Strahlungstrocknungsvorrichtung auf ine hoh 
Temperatur gebracht Die Strahlungstrocknungsvor- 
richtung b steht vorzugsweise aus mittelwelligen 
IR-Strahiem, die unter Verwendung von Reflektoren 
die Strahlungswarme auf das Werkstuck bringen. 
Nach dieser intensiven ErwMrmung verweilt das 
Blechteil naciifolgend in der Trocknungsstation un- 
ter Einwirkung der In der Trocknungsstation auf- 
rechterhaltenen Konvektionswarme. 

Nach ausreichender Trocknung und Ausliar- 
tung der Pulverschicht wird das Bieciiteil dann in 
die KQhlstation (19) befordert. Hier wird das Blech- 
teil in ahnlicher Weise wie in der KQhlstation (13) 
auf eine niedrigere Temperatur heruntergekOhlt. 

In der Abgabestation (20) werden dann die 
Blechteile (2) paketweise gestapelt und konnen von 
hier aus der weiteren Verformung zugefuhrt wer- 
den. 

In der Figur 2 ist eine fUr die Pulverbeschlch- 
tung von flachen Blechteilen (2) vorgesehene Anla- 
ge in einem Aufbau dargestelit, be! dem einzelne 
Behandiungsstationen detailllert weitergebildet sind. 
Es fehlen lediglich die am Anfang der Aniage ange- 
ordneten Aufgabestationen sowie die am Ende an- 
geordnete Abgabestation fiir die Entnahme der fer- 
tig beschichteten Teile. 

Wie in der Figur 2 zu sehen, laufen die Blech- ' 
teile (2) mittels der Transportvorrichtung (3) Ilegend 
In die Vorbehandlungsstation (4) der Aniage ein. In 
der sogenannten Reinigungsstufe (5) werden die 
auf den Blechteilen (2) haftenden RUckstSnde wie 
01. Fett Oder dgl. mittels der hintereinander ange- 
ordneten, mit einem Textilbeiag versehenen Wal- 
zenpaare (61, 62) abgetragen. Die RGckstSnde 
konnen in einem Auffangbehaiter (27) unterhalb 
der Walzen (61, 62) aufgefangen, gesammelt und 
anschliefiend entsorgt werden. 

Die so mechanisch vorgereinigten Blechteile 
(2) gelangen dann in die Vorbehandlungsstufen ( 
28, 29, 30) der Vorbehandlungsstation (4), In denen 
die Blechteile (2) mittels der Spruhvomchtungen 
(31) einem Wasch-. SpOl- bzw. einem der Haftver- 
besserung dienenden Vorbehandlungsproze^ aus- 
gesetzt werden 

Die Vorbehandlungsstufen kdnnen dabei aus 
einer Entfettungsstufe (28), einer ein- oder mehrtei- 
ligen Spulstufe (29) und einer ein- oder mehrteili- 
gen NachspUlstufe (30) bestehen. 

In dem gezeigten Beispiel werden die Blechtei- 
le (2) in der Entfettungsstufe (28) mit einem alkali- 
schen Reinlger bespriiht. In der zweistufigen SpDI- 
stufe (29) werden die Telle mit Wasser. vorzugs- 
weise mit ntsalztem Wasser gespUit und in der 
NachspUlstufe (30) mit einer besonderen NachspUI- 
I6sung behandelt, durch die eine Haftverbesserung 
und eine Verbesserung der Korrosionsbestandig- 
keit erzielt wird. 

Am Anfang, am End und zwischen den vorbe- 



schriebenen Vorbehandlungsstufen (28, 29, 30) 
sind weitere Walzenpaare (63) angeordnet, die vor- 
zugsweise in n Kunststoff- bzw. Gummib lag auf- 
weisen und durch die eine Trennung bzw. ein 

5 Abschlieften der Behandlungsstufen erreicht wird, 
so 6a3 z. B. Badverschleppungen unterbleiben. 

Alle in der Aniage dargestellten Walzenpaare 
sind als teilweise von einem Gehause umschlosse- 
ne. einzeine Baueinheiten ausgebildet. die nach 

70 oben mittels einer hier nicht gezeigten Hubvorrich- 
tung herausnehmbar in der Aniage angeordnet 
sind. Dadurch wird die eventuelle Wartung bzw. 
Reparatur erleichtert. 

Die SprOhvorrichtungen (31) der Vorbehand- 

75 lungsstation (4) sind nach Art eines auf einer Platte 
angeordneten DUsensatzes ausgebildet, wobet die 
einzeinen DUsen schwenkbeweglich in der Platte 
gelagert sein konnen. 

Die SprOhvorrichtungen (31) sind uber flexible 

20 Zuleitungen an die Flusslgkeitsversorgung ange- 
schlossen und schwenkbeweglich In der Aniage 
gelagert, so 6aB sie nach oben oder nach unten 
weggeklappt werden konnen. Zwischen den einzei- 
nen Behandlungsstufen in der Vorbehandlungssta- 

25 tion (4) auch in anderen Teilen der Aniage konnen 
die eventuell notwendigen Trennwande derart aus- 
gebildet sein, dai3 sie vorzugsweise nach oben 
schiebbeweg^ich In ihrer Lage veranderbar sind, so 
daJ3 damit die ZugSnglichkeit der einzeinen Teile 

30 weiterhin verbessert wird. Filr Wartungs- und Re- 
paraturarbeiten wird somit eine schnelle Austausch- 
barkeit der einzeinen Teile und eine bessere Zu- 
gangiichkeit fOr Reparatur und Reinigung gewahr- 
lelstet. 

35 Am Ende der Vorbehandlungsstation (4), nach 
Verlassen der NachspOlzone (30), wird das vorbe- 
handelte Blechteil mit einem Textilwalzenpaar (64) 
mechanisch vorgetrocknet, bevor es dann in die 
eigentliche Trocknungsstation (9) einlauft. an deren 

40 Anfang ebenfalls ein weiteres Textilwalzenpaar (65) 
nochmals fUr eine mechanische Vortrocknung 
sorgt. Die Textilwalzen (65) kSnnen dabei vorzugs- 
weise behelzt werden. 

In der Trocknungsstation (9) sind LuftdQsenvor- 

45 richtungen (32) angeordnet. so dafi die Blechteile 
(2) einer Konvektlonstrocknung mit wanner Luft un- 
terzogen werden. Auch hier sind die auf einer Trag- 
platte angeordneten LuftdQsen schwenkbeweglich 
angeordnet und einstellbar. 

50 Anschliei3end gelangen die Blechteile (2) in die 
KOhlstation (13). wo ebenfalls LuftdOsenvorrichtun- 
gen (33) mit zugefUhrter kalter Luft fOr eine AbkUh- 
lung der Blecht lie sorgen. Die Luftdusenvorrich- 
tungen (32, 33) sind ahnlich wie die SprUhvorrich- 

55 tungen (31) zweoks Wartungserleichterung 
schwenkbeweglich in d r Aniage angeordn t. 

In d r KQhlstation (13) ist ine nIcht nSher 
gezeigte Z ntrier- und Richteinrichtung vorgese- 
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hen. durch die ein genaue Lagefixierung der 
Blechteile ertolgt, b vor sie in die Pulverbeschicii- 
tungsstation (15) befordert werden. 

Die Pulverbescliichtungsstation (15) weist drei 
hintereinandergeschaltete Stufen auf, die Besclilch- 
tungsstation (25) fiir die eigentliclie Oberflachenbe- 
schichtung der Teile, die Zwischenstation (26) und 
eine Beschichtungsstatlon (21), in der ein als Gleit- 
hilfe dienender Puiverauftrag vorgenommen wird. 
Die nur fOr den Auftrag der Gleithilfe vorgeseiiene 
Bescliichtungsstation kann einen einfachen Aufbau 
haben. 

In der in Figur 3 und 4 gezeigten AusfOhrung 
sind vier Spritzpistolen (22) unter der Transportvor- 
richtung (3) vorgeselien. die derart angeordnet 
sind. daB die bescliichteten Blechteile (2) auf ihrer 
RQckseite mit einem Puiverauftrag versehen wer- 
den konnen. Hierbei ist die Transportvorrichtung 
moglichst so zu gestalten, dafl die RUckseiten der 
Blechteile (2) fur den SpVuhstrahl der Spritzpistolen 
(22) frei zugMnglich sind. 

Da dieser Puiverauftrag nur als Gleithilfe fOr 
den nachfolgenden VerformungsprozejS dient, ge- 
nOgt schon eine Pulverschicht mit geringer 
Schichtdicke. eine nicht vollfiachig deckende Pul- 
verschicht Oder sogar nur ein punktuell oder strei- 
fenfomnig angelegter Puiverauftrag. Selbst ein 
Hauch von Pulver kann schon ausreichen. um den 
gewlinschten Gleiteffekt im Werkzeug zu erhalten. 
Dies kann schon durch eine oder auch, wie ge- 
zeigt, mehrere Spritzpistolen erfolgen, die eventuell 
nur kurzzeitig eingeschaltet werden. 

Da an die Qualitat des Pulverauftrags keine 
hohen AnspriJche gestellt werden, durfte es auch 
volikommen ausreichen. wenn das aus der vorher- 
gehenden Beschichtungsstaton abziehbare Feinst- 
pulver verwendet wird. 

Die Beschichtungsstationen (21, 25) sind nnit 
ausfahrbaren Wechselkabinen ausgestattet, so dal3 
ein schneller und automatischer Wechsel vorge- 
nommen werden kann. Ober die feststehende Zwi- 
schenstation (26) wird die Beschichtungsstaton 
(25) an den Luftkreislauf des Pulverbeschichtungs- 
systems angeschlossen. Gleichzeitig wird durch 
die Zwischenstation (26) eine Trennung zur 
Gleithilfe-Beschichtungsstation (21) hergestellt. Die 
Zwischenstation (26) besitzt flexibel ausgebildete 
Luftleitungsanschiusse (34), so dafl an die Be- 
schichtungsstation (25) eine trennbare und an- 
schliefibare Verbindung geschaffen werden kann. 

Weiterhin sind auch sMmtliche pulverfuhrende 
und elektrische Leitungen der Beschichtungskabi- 
nen mit steckbaren Trennstellen ausgebildet, so 
dai3 di Kabinen schnell und problemlos gewech- 
selt werden konnen. 

Die Transportvon-ichtung (35) innerhalb der B - 
schichtungsstation (25) ist nach Art eines Bandfor- 
derers ausgebildet. Das Transportband, auf dem 



die Blechteile transportiert werden. ist vottflachig 
aus elektrisch leitfahigem Material ausgebildet und 
stellt im Beschichtungsbetrieb die lektrische Ver- 
bindung zum Bl chteil und zur Erde her. Durch 

5 diese besondere Ausgestaltung erhalt man eine 
sichere und permanente Erdung wahrend der Pul- 
verbeschichtung. Storanfallige Schleifkontakte zum 
Blechteil werden vermieden, und es kann sich auch 
keine unerwunschte Kondensatoraufladung bilden. 

10 Am Ende der Transportvorrichtung (35) ist in 
der Beschichtungsstatlon (25) eine Reinigungsvor- 
richtung (36) fUr das Transportband vorgesehen, 
durch die die sich wahrend des Auftrags bildenden 
PulverrGckstande vom Transportband abgetragen 

75 werden konnen. 

Die Beschichtung der Blechteile wird durch ei- 
nen in der Beschichtungsstatlon (25) angeordneten 
Pistolensatz (38) vorgenommen, der aus mehreren 
Pulverpistolen besteht. 

20 Um eine gleichmaiSige Beschichtung des 
Biechteils zu erreichen, ist eine besondere Anord- 
nung der einzelnen Pulverpistolen vorgesehen. Aus 
der vereinfachten Darstellung der Rgur 3 ist das 
Prinzip der Pistolenanordnung erkennbar. Die ein- 

25 zelnen Pulverpistolen sind mit (39) angedeutet. 

Der gesamt Pistolensatz (38) besteht im we- 
sentlichen aus zwei Pistolentragvorrichtungen (40, 
41). Die am Anfang der Beschichtungszone liegen- 
de Pistolentragvorrichtung (40) ist feststehend und 

30 besitzt im au/Jeren seitlichen Bereich jeweils eine 
Pulverpistole (39). Durch die gestrichelte Darstel- 
lung weiterer Positionen der Pulverpistolen ist die 
Verstellbarkeit dieser beiden Pistolen angedeutet. 
Dadurch kann man den Abstand dieser Pistolen 

35 zueinander zur Anpassung an die Breite des zu 
beschlchtenden Bleches verandem. Die Pistolen 
(39) der Tragvorrichtung (40) sind wShrend des 
Beschichtungsprozesses auf den Randbereich des 
Biechteils (2) gerichtet. 

40 Die Pistolentragvorrichtung (41) besitzt sechs 
Pulverpistolen (39), wobei jeweils drei Pulverpisto- 
len auf jeweils einem Schlitten (42. 43) gelagert 
sind. Diese Schlitten (42. 43) sind wiederum ge- 
meinsam mit einer um eine Achse schwenkbeweg- 

45 lich angeordneten Tragvorrichtung (44) verbunden. 
Die Schlitten (42. 43) konnen in ihrem Abstand 
zueinander verstellbar angeordnet sein. 

Ebenso konnen die Schlitten *(42) in seitlicher 
Richtung quer zur Transportrichtung verstellt wer- 

60 den. Vorzugsweise wird die Anordnung so gewShlt, 
dajS. wie in der Figur 2 gezeigt, die beiden Pisto- 
lengruppen zueinander versetzt sind, wodurch ein 
gut deckendes Spritzbild auf dem Blech erzi It 
wird. WShrend d s Beschichtungsprozesses sind 

55 die Schlitten (42, 43) Ober einen Antrieb in eine 
seitlich hin- und h rgehende Bew gung. vorzugs- 
weise in eine wie der Pfeil (45) andeutet, in eine 
oszilllrende Bewegung bringbar. 
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Durch diese Ausbildung des Pistolensatzes 
(38) in der Beschichtungsstation (25) wird eine 
gleichmaflige Beschichtung der zu behandelnden 
Blechteile gewShrleistet. Weiterhin wird eine einfa- 
cine M5giichkeit erhalten, die Pistolenanordnung 
auf unterschlediiciie Formen und Dimensionen der 
Blecliteile ernzustellen. 

Nach der Beschichtung gelangen die Blechteile 
iiber die Zwischenstation (26) in die Beschich- 
tungsstation (21) fur den Gleithilfe-Auftrag. Die 
Transportvorrichtung (3) in der Beschichtungssta- 
tion (21) fur die Gleithilfe-Beschichtung enthSit be- 
sondere. gema0 Figur 4 ausgebildete Transport- 
und Auflagewellen (48). in besonderer Weise ange- 
fonmte Messerkanten (49) sorgen fOr eine geringfla- 
chlge Auflage der zu transportierenden Biechteile, 
damit die Blechteiie moglichst groi3flachig von den 
darunter angeordneten Pulverpistoien fUr die 
Gleithilfe-Beschichtung beaufschlagt werden kon- 
nen. 

Nach Verlassen der Pulverbeschichtungsstation 
(15) gelangen die beschlchteten Blechteile uber die 
Schleusenstation (17) in die Trocknungsstation (18) 
und anschlieiSend in die Kuhlstation (19). An die 
KOhistation (19) schlieiSt sich dann vor der Abgabe- 
station eine Kontrollstation (46) an, in der durch 
eine geeignete sensorische Abtastung eine Ober- 
prUfung der Beschichtungsqualitat der Blechteile 
vorgenommen wird Entsprechende Ruckmeidun- 
gen gehen an die zentrale Steuerstation (47), von 
der aus dann auf den Beschichtungsprozefl korri- 
grerend bzw, regulierend Einflufi genommen wer- 
den kann. 

Um Wartungs- bzw. Beinigungsarbeiten an der 
Aniage noch weiter zu vereinfachen, kSnnen z. B. 
die Trocknungs-oder die KOhlstationen, ahnlich wie 
die Wechselkabinen in den Pulverbeschichtungs- 
stationen, aus der Aniage herausfahrbar ausgebil- 
det sein. Dadurch entsteht in der Linie der Aniage 
ein Freiraum, von dem aus man auf die benachbar- 
ten Stationen zugreifen kann. Oder man kann Vor- 
richtungen aus den benachbarten Stationen in 
Durchlaufrichtung aus der Aniage herausbewegen. 

In einer bevorzugten AusfUhrung kann die am 
Anfang der Aniage vorgesehene Aufgabestation fGr 
die Blechteile als Puffer mit mehreren Speicher- 
plStzen ausgebildet sein, wobe! in dem Puffer die 
auf den Paletten befind lichen Teiie bis zur verein- 
zelten Blechaufgabe taktweise und automatisch 
weiterbefordert werden. 

Am Ende der Aniage kann die Abgabestation 
vorzugsweise derart ausgebildet sein^ dai3 sie auf 
beid n Seiten der Transportvorrichtung Stap I nt- 
nahmeplatze fUr die brauchbaren Bi chteile auf- 
weist, die wechseiweise beschickt w rden konnen. 
Am Ende d r Abgabestation kann ein zusatzlich r 
Stapeientnahmeplatz in Transportrichtung vorgese- 
hen werden, dem AusschuJSteile zufGhrbar sind. 



In der Hausgerate-lndustrie kann ein Herstel- 
lungsverfahren unter Verwendung der vorgeschll- 
derten Pulverbeschichtungsanlage wie foigt ablau- 
fen: 

5 Vom Stahlwerk wird als Ausgangsmaterial ein 
Blechcoil mit leicht geSltem und/oder im sinne des 
Korrosionsschutzes bzw. Haftvermittlung vorbehan- 
deltem Blech gellefert In der GerStefabrik kann 
das Blech eventuell noch nachgeSIt werden. in 

10 einer Pressenvorrichtung wird das vom Blechcoil 
abgewickelte Blechband in entsprechende Blechtei- 
le zugeschnitten. Diese flachen Blechzuschnitte 
werden stapelweise der vorbeschriebenen Pulver- 
beschichtungsanlage zugefOhrt, in dieser wie vor- 

75 beschrieben behandeit und dann der Abgabestation 
stapelweise entnommen. Dann erst werden die fer- 
tig beschlchteten Blechzuschnitte In entsprechend 
ausgebildeten Formwerkzeugen zu Fertigteilen ver- 
fomit. 

20 

AnsprUche 

1. Aniage zur Herstellung von pulverbeschichteten, 
25 flachen Teilen, insbesondere von flachen Blechtei- 
len mit einer Aufgabe- und einer Abgabestation fur 
die Telle, mit mindestens einer Vorbehandlungs-, 
Trocknungs-, Kuhl-, Pulverbeschichtungs- und Aus- 
hSrtungsstation, wobei die Telle mittels einer 
30 Transportvorrichtung durch die Behandlungsstatio- 
nen transportiert werden und wobei die Telle nach- 
einander in diesen Behandiungsstationen den not- 
wendigen Behandlungsprozessen ausgesetzt wer- 
den, 

35 gekennzeichnet durch, 

- eine Aufgabestation (1) mit einer Entstapelungs- 
und Aufgabevorrichtung. durch die die zu behan- 
delnden Blechteile (2) entstapelt und auf die Trans- 
portvorrichtung (3) der Aniage liegend aufgelegt 

40 werden, 

- eine Vorbehandlungsstatlon (4) mit einer Reini- 
gungsstufe (5), die ein Oder mehrere mechanische 
Abtragvorrichtungen (6) fur FIQssigkeiten, Fett, Ol, 
Schmutz Oder dgl. und ein oder mehrere Wasch- 

45 bzw. SpUlstufen aufweist. in der die Blechteile Gber 
SprUhvorrichtungen gewaschen bzw. gespUlt wer- 
den, 

- eine Trocknungsstation (9) mit einer Kontakt- 
und/oder einer Konvektlonstrocknungsvorrichtung. 

50 durch die die auf dem Blechteil anhaftende Flus- 
slgkeit abgetragen und das Blechteil getrocknet 
wird, 

- eine KOhlstatlon (13) mit iner Kontakt- und/oder 
KonvektionskOhlvorrichtung, 

55 - eine Pulverbeschichtungsstation (15) mit einer 
Oder m hrer n W chselkabinen (16), 

- eine Schleusenstation (17) zur Temperatur- und 
Lufttrennung, 
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- em Trockenstation fiir das Ausharten der Puiv r- 
beschichtung mit einer Strahlungs- und einer Kon- 
V ktionstrocknungsvorrichtung, 

- eine weitere KGhlstation (19) mit einer Kontakt- 
und/oder Konvektionskuhlvorrichtung, 

- eine Abgabestation (20) mit einer Abnahme- und 
Stapelvorrichtung. 

2. Aniage nacli Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Pulverbeschichtungsstation (15) eine Be- 
scliichtungsstation (25) fOr die Pulverbeschiclitung 
der Teile, eine Zwischenstation (26) und eine Be- 
schichtungsstation (21) zur Besciiiclitung der Teile 
mit einer Gleithilfe fur den spateren Verformungs- 
prozefl aufweist. 

3. Aniage nacii Anspruch 2. 
dadurcii gekennzeichnet. 

dai3 die Zwischenstation (26) mittels flexibier Luft- 
leitungseiemente (34) an die Beschichtungsstation 
(25) anschlieBbar ist. 

4. Aniage nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet. 

dafi die Beschichtungsstationen (25, 21) mit aus 
der Aniage herausfahrbar angeordneten Wechsel- 
kabinen ausgebildet sind, wobel die Wechselkabi- 
nen uber steckbare Versorgungsleitungen an das 
Pulverbeschichtungssystem anschlieBbar sind. 

5. Aniage nach einem der Anspruche 2, 3 und 4, 
dadurch gekenrtzeichnet. 

daB die Transportvorrichtung (35) innerhalb der Be- 
schichtungsstation (25) nach Art eines Bandforde- 
rers ausgebildet Ist, wobei das Tranportband fur 
die Aufnahme der Blechteile aus elektrisch leitfahi- 
gem Material besteht. 

6. Aniage nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daC am Ende der Transportvorrichtung (35) der 
Beschichtungsstation (25) eine Reinigungsvorrich- 
tung (36) fur das Transportband angeordnet ist, 
durch die PulverrUckstande vom Transportband ab- 
getragen werden. 

7. Aniage nach einem der AnsprOche 1 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl in der Pulverbeschichtungsstation (25) ein Pi- 
stoiensatz (38) fOr die Pulverbeschichtung angeord- 
net ist, der zum Teil aus feststehenden und zum 
Teil aus wahrend des Beschichtungsprozesses 
eine seitliche oder oszillierende Bewegung ausfuh- 
renden Pistolen besteht. 

8. Aniage nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet 

dais die wahrend der Pulverbeschichtung festste- 
henden Pulverpistolen derart in einer Pistolentrag- 
vorrichtung (40) angeordnet sind. daiS sie auf den • 
auBeren Bereich der Blecht iie gerichtet sind. 

9. Aniage nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJS d r wahr nd der Pulverbeschichtung seitlich 



Oder oszillierend bewegbare Pistolensatz auf einer 
Pistol ntragvorrichtung (41) angeordnet ist, wobei 
diese Tragvorrichtung (41) schwenkbeweglich gela- 
gert ist. 

5 10. Aniage nach einem der AnsprOche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Pistolen des Pistolensatzes (38) auf den 
Tragvonichtungen (40. 41) verstellbar angeordnet 
sind. damit die Abstande der Pistolen untereinan- 
70 der variierbar sind. 

11. Aniage nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Transportvon'ichtung in der Beschichtungs- 
station (21) drehbewegiich gelagerte Transport- 
75 und Auflagewellen (48) fUr die Blechteile aufweist, 
wobei die Transport-und Auflagewellen (48) mit an- 
geformten Oder aufsteckbaren ringformigen Mes- 
serkanten (49) ausgebildet sind. 

12. Aniage nach Anspruch 1, 
20 dadurch gekennzeichnet. 

dafi die Vorbehandlungsstation (4) ein oder mehre- 
re Vorbehand lungs- bzw. Vorbeschichtungsstufen 
fQr die Metalivorbehandlung zum Zwecke des Kor- 
rosionsschutzes und der Haftvermittlung aufweist 

25 und daB ein oder mehrere mechanische Abtragvor- 
richtungen (6) in Form von mit einem Kunststoff- 
und/oder Textilbelag beschichteter Walzen zur Ent- 
fernung der am Biechteil anhaftenden Vorbehand- 
lungsmittelreste vorgesehen sind. 

30 13. Aniage nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Vorbehandlungsstationen (4) eine mechani- 
sche Reinigungsstufe (5). eine Entfettungsstufe 
(28), eine SpQlstufe (29) und eine NachspUlstufe 
35 (30) aufweist 

14. Aniage nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet 

daB die mechanische Reinigungsstufe (5) aus zwei 
hintereinander angeordneten Walzenpaaren (61, 

40 62) besteht die mit einem Textilbelag versehen 
sind, daB vor, zwischen und hinter den Behand- 
lungsstufen (28. 29, 30) jeweils ein Waizenpaar (63) 
angeordnet ist durch die die jeweilige Behand- 
lungsstufe abgeschottet wird. wobei das zu behan- 

45 delnde Teil durch die sich gegensinnig drehenden 
Walzen der Walzenpaare hindurchbewegt wird. 

15. Aniage nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Walzenpaare (63) einen Kunststoff- oder 
50 Gummibelag aufweisen. 

16. Aniage nach Anspruch 2. 
dadurch gekennzeichnet 

daB am Ende r Vorbehandlungsstation (4) und am 
Anfang der Trocknungsstation (9) jew lis ein weit - 
56 res Textilwalzenpaar (64. 65) zur m chanlschen 
Vortrocknung der Teile angeordnet ist, wobei die 
Walzen wahlweise beheizbar ausgebild t sind. 

17. Aniage nach einem d r AnsprGch 12 bis 16, 
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dadurch gekennzeichn t, 

6aB die Walzenpaare (61. 62, 63, 64, 65) als t ii- 
weis von ein m Gehaus umschlossene Bauein- 
heit n ausgebildet sind, die nach oben mittels einer 
Hubvorrichtung herausnehmbar in der Aniage an- 
geordnet sind. 

18. Aniage nacli einenn der AnsprOche 12 bis 17, 
dadurch gekennzeiclinet. 

dafi zwischen den Behandiungsstufen (5. 28. 29. 
30) in der Vorbehandlungsstatlon (4) zwisclien den 
Baueinheiten der Walzenpaare nach oben schieb- 
beweglich angeordnete Trennbleche vorgesehen 
sind. 

19. Aniage nach Anspruch 12. 
dadurch gekennzeichnet. 

daB die in der Entfettungs-, SpQI- und Nachspulstu- 
fe (28, 29, 30) angeordneten SprOhvorrichtungen 
(31) mit flexiblen Zuleltungen versehen sind und 
nach oben oder nach unten schwenkbeweglich 
wegklappbar sind und daiS die einzeinen SpritzdD- 
sen der SprOhvorrichtungen verstellbar in der DO- 
senplatte angeordnet sind. 

20. Aniage nach Anspruch 1 . 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi in der Trocknungsstation (9) eine Kontakttrock- 
nungsvorrichtung angeordnet ist, die aus mit einem 
Texti!- Oder Kunststoffbelag beschichteten Walzen 
besteht, wobei die Walzen mit warmer Lutt beauf- 
schlagbar sind. 

21 . Aniage nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in der Trocknungsstation (9) ein oder mehrere 
beheizte oder mit warmer Luft beaufschlagbare 
Metaliwaizen oder Metaliplatten zur Kontakttrock- 
nung angeordnet sind. 

22. Aniage nach einem der AnsprQche 1 bis 21 . 
dadurch gekennzeichnet, 

daiS in der KQhIstation (13) eine Zentriereinrichtung 
angeordnet ist. die vor dem EInlauf der Blechteile 
In die Beschichtungsstation (15) eine eventuelle 
Lagerkorrektur bzw. Lagefixierung der Blechteile 
vornimmt. 

23. Aniage nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden AnsprUche. 

dadurch gekennzeichnet, 

da/J die Trocknungstationen (9. 18) und/oder KQh!- 
statlonen (13, 19) herausfahrbar angeordnet sind, 
und dai3 die benachbarten Behandlungsstationen 
Oder deren darin angeordnete Vorrichtungen in 
Transportrichtung in den dadurch gebildeten Frei- 
raum bewegbar sind. 

24. Aniage nach einem oder mehreren der vorher- 
geh nden AnsprUche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daJ3 am Ende der Beschichtungsanlage eine Kon- 
trollstation (46) zur Messung der Beschlchtungsei- 
genschaften d r Blechteile vorgesehen ist. und dai3 
die Qber geeignete Sensor n ermittelten Daten an 



die St uerstation (47) g leitet werden, wodurch 
eine korrigi r nd Oder regulier nd Einflu/lnahme 
auf den B schichtungsporzeB in den Beschich- 
tungsstationen (21 od r 25) ausgeObt wird. 
5 25. Aniage nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Aufgabestation fOr die Blechteile als Puffer 
mit mehreren speicherplatzen ausgebildet ist. wo- 
70 be! in dem Puffer die auf den Paletten befindlichen 
Teile bis zur vereinzelten Blechaufgabe taktweise 
und automatisch weiterbefordert werden. 

26. Aniage nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, 

75 dadurch gekennzeichnet. 

daB die Abgabestation auf beiden Seiten der Trans- 
portvorrichtung StapelentnahmeplStze fUr die 
brauchbaren Blechteile aufweist. die wechseiweise 
beschickt werden konnen, und daB in Transport- 

20 richtung am Ende der Abgabestation ein zusatzll- 
cher Stapelentnahmepiatz vorgesehen Ist, dem 
AusschuBteile zufOhrbar sind. 

27. Aniage nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden AnsprOche, 

25 dadurch gekennzeichnet, 

daB In der Pulverbeschichtungsstation (16) die den 

gesamten ProzeBablauf steuernden Regel- und 

Steuereinrichtungen in Form einer Leitzentrale un- 

tergebracht sind. 
30 28. Verfahren zur Herstellung von pulverbeschich-- 

teten Blechteilen fUr Gerate, Karosserien oder dgl. 

unter Verwendung einer Aniage gemaB einem der 

vorstehenden Anspruche 1 bis 27, 

dadurch gekennzeichnet, 
35 - daB als Ausgangsmaterial ein mehr oder weniger 

vorbehandeltes Blechcoil verwendet wird. 

- daB das vom Blechcoil abgewickelte Btechband in 
einer Pressenvorrichtung zugeschnitten wird, 

- daB die flachen Blechzuschnitte stapelweise einer 
40 Pulverbeschichtungsanlage zugefOhrt, In der Pul- 

verbeschichtungsanlage liegend transportiert, vor- 
behandelt und beschichtet werden und der Pulver- 
• beschichtungsanlage stapelweise entnommen wer- 
den, 

45 - und daB die pulverbeschichteten Blechteile nach- 
folgend in entsprechend ausgebildeten Formwerk- 
zeugen zu Fertigteilen verformt werden. 
29. Verfahren nach Anspruch 28, 
dadurch gekennzeichnet, 

60 daB die Blechteile in der Pulverbeschichtungssta- 
tion auf der nach oben gerichteten Selte mit der 
Endbeschichtung und auf der nach unten gerichte- 
ten Seite mit einem in dem nachfolg nden Verfor- 
mungsprozeB als Gleithilfe dienenden Puiverauftrag 

55 versehen w rden. 
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